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(S) Stutzwalze 

© Die Erfindung betrifft eine Stutzwalze (32) an einer eine 

Changiereinrichtung aufweisenden Spulstelle zur Herstel- 3Z 
lung von Kreuzspulen aus Stapelfasergarn, die die uber 
die Achse angetriebene Kreuzspule abstutzt Zwischen 
der Mantelflache der Kreuzspule und der Mantelflache 
der Stutzwalze (32) wird der Faden geklemmt. Die Stutz- 
walze (32) weist eine Profilierung auf, die bewirkt, da& der 
Faden wahrend der Changierbewegung uber die Arbeits- 
breite der Kreuzspule mehrfach jeweils kurzzet'tig von der 
Klemmwirkung freigegeben wird. Bei einem Einsatz an 
Spul- oder Spinn-ySpulmaschinen I a St sich auf einfache 
Weise der SpulprozeS bei Garnen verbessern. Die erfTrv 
dungsgemafce Stutzwalze (32) erlaubt Qualitatssteige run- 
gen und Kostensenkungen bei den Produktionsprozes- 
sen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffi eine Stutzwalze an einer 
eine Changiereinrichtung aufweisenden Spulstelle zur Her- 
stellung von Kreuzspulen aus Stapelfasergam nach dem 5 
ObeibegrLff des Anspruchs 1. 

[0002] Bei der Fdrdeiung schncllaufender Faden eigeben 
sich haufig ProbLeme. In der DErOS 23 33 992 wird zum 
Beispiel beschrieben, daB man bei der Erzeugung von Che- 
mief asem, die aus Poly amiden oder aus Polyestem gespon- 10 
nen werden, Abzugsgeschwindigkeiten fur Faserkabel von 
mehr als 3.000 m/min. beispielsweise 6.000 m/min. einsetzt 
und die Faserkabel, die aus im wesentlichen parallel liegen- 
den glatten Einzelnlarnenten bestehen, bei derartig hohen 
Geschwindigkeiten dazu neigen, an Umlenkstellen ausein- 15 
ander zu platzen und Wickler an rotierenden Fordermitteln 
zu bilden. Wie der DE 195 40 342 Al entnommen werden 
kann, entstehen bei solchen Fadengeschwindigkeiten 
Schwierigkeiten durch das unruhige AblaufVerhalten der 
von den Forderoberflachen ablaufenden Faden, insbeson- 20 
dere wenn sie Streckverfahren unterzogen werden, die mit 
hoher Geschwindigkeit ablaufen. Zur Uberwachung des Ab- 
laufverhaltens der Faden wird die Fadengeschwindigkeit, 
welche moglichst konstant sein soil, mittels an die Spulen 
angedriickter Kontakt- oder Stiitzwalzen gemessen. Dabei 25 
wird die Kontaktwalze nicht separat angetrieben, sondem 
von der Kreuzspule durch Friktion in Drehung versetzt. Aus 
Grunden der Reibung sind die Oberflachen der Kontaktwal- 
zen iiblicherweise vollstandig glatt ausgebildet worden. 
Glatte Kontaktwalzen neigen jedoch zu Wicklern. Bei Fila- 30 
mentgarnen ist die Neigung zur Wicklerbildung des gerade 
frisch gesponnenen Fadens auch bei sehr glatten Walzen 
vorhanden. Diese Neigung wird durch den kontinuierlichen 
Klemmprozess, der auf den Faden einwirkt, verstarkt. Um 
die Gef ahr der Wicklerbildung auszuschliefien, wird in der 35 
DE 195 40 342 Al vorgeschlagen, die Kontaktwalzen mit 
iiber die zylindrische Man telfl ache verteilten Dellen zu ver- 
sehen. Dies soli zu einer deutlichen Verbesserung des Lauf- 
verhaltens der Faden iiber die Oberflache von Kontaktwal- 
zen mit relativ kleinem Durchmesser fuhren. Dabei zeigt 40 
sich, daB sich zwar der gewiinschte Effekt mit Anwachsen 
des Flachenanteils der Vertiefungen an der Kontaktwalzen- 
flache ebenfalls verstarkt, gleichzeitig jedoch die Forderwir- 
kung auf den Faden mit steigendem Flachenanteil der Ver- 
tiefungen zunehmend beeintiacbtigt wird. Zur Wanning der 45 
Funktionsfahigkeit der Kontaktwalze wird deshalb eine Be- 
grenzung des Flachenanteils der Vertiefungen als erforder- 
lich bezeichnet. Die so profilierte Walze wird auch als An- 
triebswalze aim Antrieb der Spulen in einer Aufspulma- 
schine fLir Chemiefaden eingesetzt Die \fertiefungen sind 50 
bei dieser angetriebenen Wake als achsparallel verlaufende 
flache Langsrillen ausgebildet. Die Form der Rillen bleibt 
iiber die Walzenbreite gleich. Die Rillen verlaufen praktisch 
quer zur Fadenlaufrichtung. 

[0003] Hierdurch konnen Schlupf und Schwingungen ver- 55 
mieden werden. Eine solche Walze kann als Hochglanz- 
walze ausgefuhrt werden, wobei ein hoher Mitnahmeeffekt 
aufgrund der Friktionswirkung erzielbar ist 
[0004] Auch bei Spulvorgangen, die mit deutlich geringe- 
rer Fadengeschwindigkeit ablaufen, zum Beispiel nut einer 60 
Fadengeschwindigkeit unter 2.000 m/min. sind ProbLeme 
nicht ausgeschlossen. Die gattungsbildende 
DE 199 08 093 Al zeigt eine Stiitz- beziehungsweise An- 
druckrolle mit glatter Mantelflache. Die Voraussetzungen 
zur Wicklerbildung, wie sie beim filamentgam vorliegen, 65 
sind beim Stapelfasergam nicht vorhanden. Deshalb bietet 
es sich auch nicht an, die oben beschriebenen diesbezugli- 
chen MaBnahmen auch bei der Verarbeitung von Stapelfa- 



sergam zu treffen. Bei der Herstellung von Kreuzspulen aus 
Stapelfasergarnen wird durch die Hin- und Herbewegung 
des Fadens beim Changiervorgang, abhangig von der Dre- 
hung des zugefuhrten Fadens (S- oder ZrDrehung), die Dre- 
hung des Fadens jeweils vennindert (Aufdrehen) und bei 
entgegengesetzter Bewegungsrichtung verstarkt (Zudre- 
hen). Ist nur wenig Drehung im zugefuhrten Faden vorhan- 
den, kommt es schnell zu vollig oder weitgehend aufgedreh- 
ten Stellen im Faden. Dies fuhrt zu Fadenbruch oder zu ex- 
treme n Dunnsteilen. Da die Dunnsteilen erst nach den ubli- 
chen Fadenuberwachungseinrichtungen entstehen, werden 
sie nicht erkannt und werden daher auch nicht beseitigt. Ex- 
treme Dunnsteilen im aufgespulten Faden rufen bei der Wei- 
terverarbeitung des Garns Probleme hervor, die zum Bei- 
spiel beim Abziehen des Gams auftreten und zu kostspieli- 
gen Unterbrechungen und Fehlem im Endprodukt fuhren 
konnen. 

[0005] Zusammen mit dem Aufdrehen des Fadens besteht 
die Gefahr des sogenannten "DurchschieBens", bei dem der 
Faden als Schlinge auf der Mantelflache der Kreuzspule ab- 
gelegt werden und dies ebenfalls zu den vorgenannten Pro- 
blemen fuhren kann. Das mit der Vorrichtung gemaB der 
DE 199 08 093 Al aufgespulte Garn weist haufig eine uner- 
wunscht starke Haarigkeit auf. 

[0006] Mit den bekannten Walzen iafit sich weder die un- 
erwunschte Haarigkeit noch das Aufdrehen des Fadens be- 
seitigen. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, be- 
kannte Stiitzwalzen zur Herstellung von Kreuzspulen aus 
Stapelfasergam zu verbessern. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine 
Stutzwalze mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 
[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind 
Gegenstand der Unteranspriiche. 

[0010] Mit einer erfindungsgemaBen Stutzwalze wird das 
Aufdrehen und das sogenannte "DurchschieBen" des Fadens 
mit den nachteiligen Auswirkungen, wie Fadenbruch oder 
Dunnstelle, weitgehend oder sogar vollstandig unterdriickt. 
Mit Querrillen, wie sie aus dem Chemiefaserbereich bezie- 
hungsweise bei Filamentgam bekannt sind, hatte hier keine 
derartige Abhilfe geschafFen werden konnen. Die Haarig- 
keit des Fadens wird deutlich reduziert, wobei eine Reduzie- 
rung in der GroBenordnung von etwa 20 Prozent oder mehr 
erreichbar ist. 

[0011] Die Storungshaufigkeit kann gesenkt werden. Das 
fuhrt zu weniger Stillstandszeiten und vermindert die Zahl 
der erforderlichen EingrifFe des Bedienungspersonals. Nicht 
nur der Wirkungsgrad des Frodukdonsvorganges kann ange- 
hoben werden, sondem auch die Garnquaiitat sowie die 
Qualitat des aus dem Gam hergestellten Fertigproduktes. 
[0012] Bei einer einfachen und fertigungstechnisch leicht 
und kostengiinsdg zu erzeugenden Ausfuhrung der Stutz- 
walze besteht die Profilierung aus Rillen, die rnit einer achs- 
parallelen Mantellinie jeweils einen Winkel a bilden, der 
mindestens 40 Grad betragt Bevorzugt gilt dies bei einer 
Stutzwalze, bei der der Winkel a bei alien Rillen gleich groB 
ist 

[0013] Die oben angefuhrten Nachteile Lassen sich mit der 
erfindungsgemaBen Stutzwalze besonders gut dann iiber- 
winden, wenn sich Rillen jeweils wenigstens einmal um den 
gesaniten Umfang der Stutzwalze erstrecken. 
[0014] Mit einer Stutzwalze, bei der der Winkel a 90 Grad 
betragt, wird die Haarigkeit am wirkungsvollsten unter- 
driickt 

[0015] Ist eine Stutzwalze gemaB Anspruch 6 in axialer 
Richtung in Bereiche unterteilt, kann mit einer Anpassung 
des jeweiligen Winkels a an die Richtung des vom Chan- 
gierfadenfuhrer zugefuhrten Fadens die Wirkung der Srtitz- 



walze verbessert werden. 

[0016] Eine dementsprechende Wirkung laBt sich mit ei- 
ner Stutzwalze erzielen, bei der sich Rillen auf der Mantel- 
flache schneiden. 

[0017] Mit einer altemativen Ausfuhrung der Stutzwalze, 5 
bei der die Profilierung aus uber die Mantelflache verteilten 
Noppen besteht, laBt sich das Aufdrehen des Fadens eben- 
falls vermindem oder ganz vermeiden. 
[0018] Mit einer erfindungsgernaBen Stutzwalze laBt sich 
auf einfache Weise der SpulprozeB bei Gamen verbessern 10 
und eine quafitatssteigernde und kostensenkende Wirkung 
erzielen. 

[0019] Weiteie Einzelheiten der Erfindung weiden anhand 
der in den 3 Figuren dargestellten Ausfuhrangsbeispiele er- 
lautert. 15 
[0020] Eszeigt: 

[0021] Fig, 1 eine Seitenansicht einer Spulstelle einer 
Xreuzspulen herstellenden Spulmaschine mit einer Stutz- 
walze, 

[0022] Fig. 2 eine Stutzwalze mit Profilierung in Rillen- 20 
form, 

[0023] Fig. 3 die Stutzwalze der Fig. 2 in der Ansicht A- 
A, 

[0024] Fig. 4-6 Ausfuhrungsformen von Stutzwalzen mit 
Profilierung in Rillenform alternati v zur Stutzwalze der Fig. 25 
2, 

[0025] Fig. 7 eine Stutzwalze mit einer Profilierung aus 
Noppen auf der Mantelflache. 

[0026] In Fig. 1 ist in Seitenansicht schematisch ein insge- 
samt mit der Bezugszahl 1 gekennzeichneter Kieuzspuiau- 30 
tomat dargestellt Derartige Kreuzspulautomaten weisen ub- 
licherweise zwischen ihren hier nicht daigestellten Endge- 
stellen eine Vielzahl gleichartigerSpulstellen 2 auf, Auf die- 
sen Spulstellen 2 werden, wie bekannt und daher nicht naher 
erlautert, die auf einer Ringspinnmaschine produzierten 35 
Spinnkopse 3 zu groBvolumigen KreuzspuLen 4 umgespult. 
Die angeliefbrten Spinnkopse 3 werden in der Abspulstel- 
lung 5 positioniert und der Faden 6 zum Umspuien abgezo- 
gen. Die einzelne Spulstelle verfiigt ublicherweise iiber ver- 
schiedene Einrichtungen, die einen ordnungsgemaBen Be- 40 
trieb dieser Arbeitsstelle gewahrleisten. Fig. 1 zeigt einen 
vom Spinnkops 3 zur Kieuzspule 4 laufenden Faden 6, eine 
Saugdiise 7 sowie ein Greiferrohr 8. Die Spulstelle 2 verfugt 
auBerdem fiber eine SpleiBeinrichtung 9, eine Fadenspann- 
einrichtung 10, einen Fadenreiniger 11, eine Paraffinierein- 45 
richtung 12, eine Fadenschneideinrichtung 13, einen Faden- 
zugkraftsensor 14 sowie einen Unterfadensensor 15. Die 
Spulvorrichtung 16 besteht aus einem Spulenrahmen 17, der 
urn eine Schwenkachse 18 beweglich gelagert ist Wahrend 
des Spulprozesses liegt die Kreuzspule 4 mit ihrer Oberfla- 50 
che auf einer als AndruckroUe ausgebildeten Stutzwalze 19 
und ninmit diese antriebsiose AndruckroUe uber ReibschluB 
mit Der Antrieb der Kreuzspule 4 erfolgt iiber die Achse der 
Kieuzspule mitteLs einer drebzahlregelbaren direkt am Spu- 
lenrahmen 17 angeoidneten beziehungsweise in den SpuLen- 55 
rahmen 17 integrierten Antriebseinrichtung. Zur Changie- 
rung des Fadens 6 wahrend des Spulprozesses ist eine Far 
denchangieieinrichtung 20 vorgesehen. Der Faden 6 gleitet 
wahrend seiner Verlegung durch den Fadenfuhrer 21 auf ei- 
nem Fuhrungslineal 22 bin und her. Nach ihrer Fertigstel- 60 
lung werden die Kreuzspulen 4 mittels eines selbsttatig ar- 
beitenden Kreuzspulenwechslers auf eine Kreuzspulen- 
transporteinrichtung 23 iibergeben und zu einer maschinen- 
endseitig angeoidneten Spulenverladestation oder derglei- 
chen transpordert 65 
[0027] Weiteie Hin weise auf Einzelheiten einer derartigen 
Spulstelle konnen der DE 199 08 093 Al entnommen wer- 
den. 



[0028] Fig. 2 zeigt eine profilierte Stutzwalze 24, vom 
Fuhrungslineal 22 her gesehen, die in zwei Segmente 25, 26 
unterteilt ist. Als Profilierung sind Rillen 27 in die Mantel- 
flache der Stutzwalze 24 eingebracht. Die Rillen 27 sind je- 
weils als Nut ausgebildet, deren Querschnitt im wendelfor- 
migen Verlauf um die Rotationsachse 28 gleich bleibt Die 
Rillen 27 bilden mit einer achsparalleien Mantellinie jeweiis 
einen Winkel a. Die mit dem Winkel a quantifizierte Ab- 
weichung von der Mantellinie ist mit ihrem Absolutwert 
iiber die gesamte Arbeitsbreite der Stutzwalze 24 konstant 
Beim Ubergang vom Bereich 25 nach Bereich 26 andert sich 
jedoch die Richtung der Rillen 27, so daB eine V-formige 
Profilierung auf der Mantelflache der Stiitzwalze 24 ent- 
steht Die Rillen 27 sind gleichmaBig fiber den Umfang der 
Stutzwalze 24 verteilt und haben einen gleichbleibenden 
Abstand voneinander, wie der nicht in alien Einzelheiten 
maBstablichen Fig. 3 zu entnehmen ist Die Bieite B der Ril- 
len 27 betragt 3 mm und die Tiefe T 1,5 mm. Der Durch- 
messex der Stutzwalze 24 betragt 24 mm. 
[0029] Die Stutzwalze 29 der Fig. 4 weist zwei Rillen 30, 

31 auf, die wendelformig auf der Mantelflache der Stiitz- 
walze 29 umlaufen, wobei der Winkel a jeweiis 80 Grad be- 
tragt. Die Richtung der Abweichung von der achsparalleien 
Mantellinie jedoch ungieich ist. Durch diesen Verlauf kreu- 
zen sich die Rillen 30, 31 in regelmaBigen Abstanden. Die 
Profilierung ist auf diese Weise in den Randzonen des Chan- 
gierbereiches an die Richtung des zugefuhrten Fadens ange- 
paBt, wodurch die Wirkung der Stutzwalze 29 in den Rand- 
zonen verbessert wird. 

[0030] Die Fig. 5 zeigt eine Stutzwalze 32 mit den Rillen 
33, die in einer Ebene quer zur Rotationsachse 34 umlaufen. 
Der Winkel a betragt somit 90 Grad. Die Ausbiidung der 
Stiitzwalze 32 ist im mittieren Abschnitt des Changierberei- 
ches besonders wirkungsvoll. 

[0031] Die Fig. 6 zeigt eine in drei Bereiche 36, 37, 38 un- 
terteilte Stutzwalze 35. Die Profilierung des mittleren Berei- 
ches 36 entspricht der Profilierung der Stutzwalze 32 der 
Fig. 5. Die Profilierungen der bei den an deren Bereiche 37, 

38 entsprechen der Profilierung der Stutzwalze 29 der Fig. 
4. Die Ausbiidung der Stutzwalze 35 vereint eine verbes- 
serte Wirkung in den Randzonen, wie sie die Stutzwalze 29 
der Fig. 4 ermoglicht mit der besonders wirkungsvollen 
Profilierung im mittleren Abschnitt, wie sie die Stutzwalze 

32 der Fig. 5 aufweist. Die in Fig. 7 dargestellte Stutzwalze 

39 weist eine Profilierung aus Noppen 40 aitf. Die Noppen 

40 sind an ihrer Oberseite abgeflacht In einer nicht darge- 
stellten altemativen Ausbiidung der Stutzwalze sind die 
Noppen konvex ausgebildet. 

[0032] Die Ausbiidung einer erfindungsgernaBen Stiitz- 
walze ist nicht auf die dargestellten Ausfuhrungsbeispiele 
beschrankt Die Stutzwalze kann beispielsweise einen gro- 
Beren Durchmesser aufweisen. Obwohl ein kleiner Durch- 
messer der Stutzwalze es vorteilhaft erlaubt, die Changier- 
einrichtung nahe an die Kreuzspule zu positionieren, ist ein 
Spulbetrieb auch mit einer altemativen Stutzwalze von 
50 mm Durchmesser moglich. 

Patentanspruche 

1. Stutzwalze an einer eine Changiereinrichtung auf- 
weisenden Spulstelle zur Herstellung von Kreuzspulen 
aus Stapeifasergam, die die iiber die Achse angetrie- 
bene Kreuzspule abstutzt, wobei deren Mantelflache 
zusammen mit der Mantelflache der Stutzwalze den 
Faden klernmt, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stutzwalze (19, 24, 29, 32, 35, 39) eine Profilierung 
aufweist, die so ausgebildet ist, daB der Faden (6) wah- 
rend der Changierbewegung fiber die Arbeitsbreite der 



Kreuzspule (4) mehrfach jeweils kurzzeitig von der 
Klemmwirkung freigegeben wild. 

2. Stutzwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Profilierung aus Rillen (27, 30, 31, 33) be- 
steht, die mit einer achsparalleien Mantellinie jeweils 5 
einen Winkel a bilden, der mindestens 40 Grad betragt 

3. Stutzwalze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Winkel a so groB ist, daB sich Rillen (30, 
31, 33) jeweils wenigstens eintnal urn den gesamten 
Umfang der Stutzwalze (19, 29, 32, 35) erstrecken. 10 

4. Stutzwalze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Winkel a gleich 90 Grad ist. 

5. Stiitzwalze nach einetn der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Winkel a bei alien Ril- 
len (27, 30, 31, 33) gleich groB ist. 15 

6. Stutzwalze nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stutzwalze (24, 35) in 
axialer Richtung in Bereiche (25, 26, 36, 37, 38) unter- 
teilt ist, wobei der jeweilige Winkel a innerhalb eines 
Bereiches (25, 26, 36, 37, 38) gleich groB ist, und daB 20 
die Winkel a von mindestens zwei Bereichen (24, 36, 
37; 26, 38) voneinander abweichen. 

7. Stutzwalze nach einern der Anspriiche 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Rillen (30, 31) auf 
der Mantelflache schneiden. 25 

8. Stutzwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Profilierung aus iiber die Mantelflache ver- 
teilten Noppen (40) besteht. 
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Abstract of DE10159613 

A textile machine has a support roller (32) for a 
staple fiber cross-winding head with a changing 
unit. The roller (32) supports the cross-winding 
action. A thread is clamped between surface of 
the cross-wound bobbin and that of the esp. 
profiled support roller (32). The profile causes the 
thread to move back and forth over the entire 
width of the cross-wound bobbin several times 
during the changing action. 
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